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Polsterteil, insbesondere Ausstattungsteil far den Innenraum eines 
Kraftfahrzeugs, Verfahren zu seiner Herstellung und Sitz 

5 Beschreibung 

Die Erflndung betrifft ein Polstertell, insbesondere fOr den Sitz eines 
Kraftfalirzeugs, mit einem Schaumstoffl(5rper und einer zumindest in 
Teiibereiclien seiner Oberfiache angeordneten Scliutzschiciit, ein zur 
10 Herstellung eines Polsterteils geeignetes Verfaliren sowie einen mit einem 
derartigen Polsterteii ausgestatteten Sitz, insbesondere Fahrzeugsitz. 

Stand der Technilc 

IS 

Ein gattungsgemaBes Polsterteii ist aus der Druckschrift DE 44 38 018 A1 
bekannt. Der dort offenbarte Flugzeugsitz ist mit einem Sitzpolster ausge- 
stattet, das an seiner Unterseite mit einer gewebeartigen Scliutzschiciit und, 
nach einer besonderen AusfQhrung, einer zusatzllchen Zwischenschicht aus 
20 einem Gewirke, Netz oder Gitter versehen ist. Diese Schichten dienen dazu, 
das Polsterteii bei Benutzung des Sitzes und den damit verbundenen 
mechanischen Belastungen vor einer Beschadigung durch die metallische 
Tragstruklur des Sitzes oder einem Im Polster befindllchen Federkem zu 
schOtzen. 

25 

Im genannten druckschriftllchen Stand der Technik wird die Schutzschicht 
mit dem Polsterteii iiber vonelnander distanzierte Klebestellen verbunden. 
Aus der Praxis der Herstellung von Kraftfahrzeugsitzen ist ferner bekannt, 
zuvor gefertigte Gewebezuschnitte In die Schaumfomn einzuiegen und durch 
30 Umschaumen an das Polsterteii zu binden. 
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Beide Verfahren fQhren zu einem brauchbaren Ergebnis, sind jedoch sehr 
arbeitsaufwandig. 

Aufgabe 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Polsterteil bereitzustellen, 
dessen Oberflache gegen mechanische Beschlidigungen geschutzt ist und 
welches mit verringertem Aufwand hersteiibar ist. 

LSsung 

Die Aufgabe wird bei einem gattungsgemaSen Polsterteil erfindungsgemaB 
dadurch geldst, dass die Schutzschicht einen ais Flussigkeit applizierbaren 
und aushartbaren Werkstoff enthalt. 

Die Schutzschicht wird vprzugsweise auf reibbelasteten, insbesondere der 
Metallstruktur eines Sitzes zugewandten Teilberelchen des Polsterteils 
angeordnet, an denen die Schutzwirkung von besonderer Bedeutung ist. 
Der Schaumstoffkorper ais solcher besteht mit Vorteil aus einem offenpori- 
gen Kunststoffschaum, insbesondere aus Polyurethan, der ein angenehmes 
Sitzklima aufweist. Da die Schutzschicht auf dem Schaumstoffkdrper mit 
Vorteil nur partiell und nicht auf der dem Sitzinsassen zugewandten 
Oberflache aufgebracht wird, bleibt das Sitzklima weitgehend 
unbeeintrSchtigt. 

Die Schutzschicht enthalt bevorzugt ein Polymerisat, insbesondere einen 
radikalisch polymerisierbaren Kunststoff, Besonders geeignet ist ein 
Polyvinylacetat (PVA), das ais Flussigkeit mit einer Viskositat von 0,1 bis 1 ,0 
Pa s / ao^'C applizierbar ist. Zur Verbesserung des Abriebverhaltens kann die 
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Schutzschicht femer Fasem, insbesondere aus Polyamid oder Glas, 
enthalten, die mit Vorteil aus Faserstucken, vorzugswelse mit einer Lange 
von 10 bis 100 mm, bevorzugt 25 bis 75 mm, insbesondere etwa 50 mm 
bestehen und im Wesentlichen regellos in der Schutzscliiclit angeordnet 
5 sind. Der Fasergehalt in der Schutzsohiclit betrSgt dabei 5 bis 20 Gew.-%, 
Insbesondere etwa 10 Gew.-%. In der Regel 1st es ausreichend, wenn die 
Schutzschicht eine grdBte Dicke von 0,05 bis 0,5 mm, bevorzugt 0,1 bis 0,25 
mm aufweist. 

10 Eine derartige Schutzschicht kann, im Gegensatz zu den aus dem Stand der 
Technik bekannten AusfQhrungen, automatisiert auf die betreffenden 
Oberflgchen des Polsterteils aufgetragen werden. 

Ein die gestellte Aufgabe gleichfaiis iosendes Verfahren zur Herstellung 
15 eines Polsterteils, bei weichem eine verschaumbare Masse in ein 

Fomnwerkzeug eingefiillt, die Masse zu einem Formteil verschaumt und 
nachfolgend entformt wird, ist dadurch gekennzeichnet, dass das Polsterteil 
zumindest in Teilbereichen seiner OberfiSche mit einer in flussiger Fomn 
appiizierbaren Schutzschicht aus einem aushSrtbaren Werkstoff ausgestattet 
20 wird. 

Der aushSrtbare Werkstoff wird dabei vorzugswelse vor dem Einf Qllen der 
versch&umbaren Masse zumindest auf Teilbereich der Werkzeugoberflache 
und/oder nach dem VerschSumen der Masse auf das Formteil aufgebracht. 
23 insbesondere aufgesprOht. 

Dabei konnen dem aushartbaren Werkstoff Fasern, insbesondere Faser- 
stQcke beigefugt werden, wobei die Fasern einem Appiikationswerkzeug mit 
Vorteil als Endlosfasern (Rovings) zugefQhrt, dorl geschnitten und 
30 nachfolgend als FaserstQcke appliziert werden. 



Johnson Controls GmbH / Burscheid 



Aktz. 02095/DE 



-5- 



Zeitgleich kann dem Applikationsweilczeug der aush&rtbare Werkstoff In 
flQssiger Form zugefQhrt werden, welcher die Fasem Oder FaserstQcke in 
ilirer Lage auf der WerkzeugoberflSche und/oder dem Formtell fixiert. 

5 Die Appllkation des aushartbaren Werkstoffs kann In mehreren Lagen 

erfolgen, wobei die Anzahl der Lagen ortilch unterschledlich ist. Dabei kann 
jede Lage eine gleiclie Dicke aufweisen, die fur die Appllkation besonders 
gOnstig Ist, aber dennoch die Festlgkeit der Schutzschicht den drtlichen 
Anfordemngen angepaBt werden. Selbstverstandllch ist es auch moglich, 

10 den Fasergehalt in der Scliutzscliicht entsprechend anzupassen. 



15 

Die Figuren stellen beispielliaft und schematisch eine/verschiedene 
Ausfuhrung(en) der Erflndung dar. 

20 Es zeigen: 



Figuren 



Fig. 1 



eine erfindungsgemaBe Appllkation einer Schutzschicht auf 
ein bereits vorgeformtes Polsterteii eines Fahrzeugsitzes 



25 Fig. 2 



den Auftrag einer aushartbaren RQssigkeit nach einem 
weiteren erflndungsgemSBen Verfahren 



Fig. 3 

30 



ein entsprechend Verfahren nach Fig. 2 gefertigtes 
Polsterteii 
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Bei dem in Fig. 1 dargesteilten Vorgehen wird zunachst ein Polstertell 1 in 
l<onventionelIer Weise durcli Verschaumen eines Polyol/lsozyanat- 
Gemisches in einer Scliaumform liergestellt und entfornnt. Die Schaum- 
struktur kann nachfolgend in gleichfalls bekannter Weise durch Quetschen 
des Polsterteils so verandert werden, dass dieses im Wesentlichen 
offenporige, also miteinander kommunizierende Zellen aufweist. 

Urn das Polsterteil 1 in den ruckseitigen Bereichen 2, in denen es spater mit 
der Metallstruktur des Fahrzeugsitzes in Beruhrung kommt, mit einer 
Schutzsclfiiciit 3 zu versehen, wird mitlels eines Industrierobotors 4 eine 
Duse 5 uber das Polsterteil 1 bewegt, die Qber eine Sclilauchleitung 6 und 
eine Pumpe 7 aus einem Tank 8 mit einem aushartbaren, als Flussigkeit 9 
applizlerbaren Polyvinylacetat (PVA) gespeist wird. Die Flussigkeit dringt in 
die obersten Bereiche des Polsterteils 1 ein und bildet nach dem Ausharten 
eine abriebfeste, mit dem Polsterteil 1 dauerhaft verbundene Schutzschicht 3 
aus, deren Dicke wenlger als 0,1 mm betragen kann. Falls ortlich groBere 
Dicken erforderlicii sind, konnen diese durch mehrfaches Bespruhen des 
Polsterteils erzeugt werden. Bei entsprechender Leistungsfahigkeit des 
Industrierobotors 4 k5nnen naturgemaB nicht nur ebene Flachen, sondem 
auch dreidimensionale Formkorper mit einer entsprechenden Schutzschicht 
3 versehen werden. 

Beim Verfahren nach Fig. 2 wird die sp&ter zur Schutzschicht 3 aush^rtende 
Flussigkeit 9 vor dem EinfQlien der verschSiumbaren Masse ortlich in die 
Kavitat 10 eines mehrteiligen Schaumwerkzeugs 1 1 eingespruht, auf deren 
Oberflache sich ein klebriger Film ausbildet. Mittels einer F6rdereinrichtung 
12 werden der DQse 5 ferner uber eine Leitung endlose Faserstrange 
(Rovings) 13 von einem Haspel 14 zugefuhrt. In einem Schneidwerk 15 
werden diese vor dem Eintritt in die DQse 5 zu Faserstucken 1 6 zerschnitten 
und gemeinsam mit der Flussigkeit 9 applizlert. Ober ein Geblase 17 in die 
DQse 5 eingespeiste Druckluft kann den Auftrag auf die Oberflache des 
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Schaumwerkzeugs 1 1 dabel unterslQtzen. Bel Bedarf wird vor dem Auf- 
sprQhen der aushartbaren FIQsslgkeit noch ein Trennwachs auf die Ober- 
flaohe der Kavitat 10 aufgebracht, das die spatere Entformung erlelchtert. 
Trennwachs und Flussigkeit 9 konnen gegebenenfalls vom glelchen 
s Industrleroboter 4 nacheinander applizlert werden. 

Nach dem SchlleBen des Schaumwerkzeugs 1 1 wIrd die verschaumbare 
Masse in die Kavitat 10 eingefOllt. Das entformte Polsterteii (Fig. 3) ist an den 
betreffenden Bereichen 2 mit der Schutzschlcht 3 versehen, in welche die 

• 10 FaserstQcke 16 regelios eingebettet sind. Die Verbindung zwischen 
Polsterteii 1 und Schutzschlcht 3 ist ausreichend test, um eine spatere 
Behandlung zum Offnen der Zellstruktur zu uberstehen. 

Grundsatzlich ist es natQrIich moglich, beide Verfahren nacheinander am 
IS glelchen Polsterteii anzuwenden. 
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Bezugszeichen 

1 Polsterteil 

2 Bereich (Kontakt mit Metallstruktur des Sitzes) 
5 3 Schutzschicht 

4 Industrleroboter 

5 Duse 

6 Schlauchleitung 

7 Pumpe 
10 8 Tank 

9 RQssigkeit 

10 Kavitat 

1 1 Sch^umwerkzeug 

12 Fordereinrichtung 

15 13 Faserstrang (Roving) 

14 Haspel 

15 Schneldwerk 

16 Faserstiick 

17 Gebiase 



20 
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PatentansprQche 

1 . Polsterteil (1 ), insbesondere fOr den Sitz eines Kraftfahrzeugs, mit 
einem Schaumstoffkorper und einer zumindest In Teilbereichen seiner 

5 Oberflache angeordneten Schutzschicht (3), dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schutzschicht (3) einen als FIQssigkeit (9) applizierbaren und aushart- 
baren Werkstoff enthait. 

2. Polsterteil nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 

10 Schutzschicht (3) auf reibbelasteten, insbesondere der Metallstruktur eines 
Sitzes zugewandten (Teil)Berelchen (2) des Polsterteils (1) angeordnet ist. 

3. Polsterteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Schaumstoffkdrper aus einem offenporigen Kunststoffschaum, Insbesondere 

IS aus Polyurethan, besteht. 

. 4. Polsterteil nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Schutzschicht (3) ein Polymerisat, insbesondere einen 
radikalisch polymerisierbaren Kunststoff enth&lt. 

20 

5. Polsterteil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schutzschicht (3) Polyvinylacetat (PVA) enthait. 

6. Polsterteil nach Anspruch 4 Oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass der 
25 aushartbare Werkstoff der Schutzschicht (3) als FIQssigkeit (9) mit eIner 

Viskositat von 0,1 bis 1 ,0 Pa s / 20''C appllzierbar Ist, 

7. Polsterteil nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schutzschicht (3) Fasern, insbesondere aus 

30 Polyamid oder Glas, enthait. 
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8. Polsterteil nach Anspruch 7, dadurch gekennzeiohnet, dass die 
Fasern aus FaserstQcken (16), vorzugsweise mit einer L&nge von 10 bis 100 
mm, bevorzugt 25 bis 75 mm, insbesondere etwa 50 mm bestehen. 

9. Polsterteil nacli Ansprucli 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Faserstucke (16) im Wesentlichen regellos in der Schutzschicht (3) 
angeordnet sind. 

10. Polsterteil nach einem der AnsprQche 7 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Fasergehalt in der Schutzschicht (3) 5 bis 20 Gew.-%, 
insbesondere etwa 10 Gew.-% betragt. 

1 1 . Polsterteil nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die groBte Dicke der Schutzschicht (3) 0,05 bis 0,5 
mm, bevorzugt 0,1 bis 0,25 mm betragt. 

12. Verfahren zur Herstellung eines Polsterteils (1), insbesondere nach 
einem der vorhergehenden AnsprQche, mit den Schritten: 

EinfQIlen einer verschaumbaren Masse in ein Formwerkzeug 

Verschaumen der Masse zu einem Fonfnteil, 

Entnahme des Formteils aus dem Formwerkzeug 
dadurch gekennzeichnet, dass das Polsterteil (1) zumindest in 
(Teil)Bereichen (2) seiner Oberflache mit einer In flusslger Forni 
applizierbaren Schutzschicht (3) aus einem aushartbaren Werkstoff 
ausgestattet wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass der 
aushartbare Werkstoff vor dem EinfQIlen der verschaumbaren Masse 
zumindest auf einen Teilbereich der Oberflache des Schaumwerkzeugs (11) 
aufgebracht, insbesondere aufgesprQht wird. 
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14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 1 3, dadurch gekennzelchnet, dass 
der aushartbare Werkstoff nach dem Verschaumen der Masse auf das 
Formteil aufgebracht, Insbesondere aufgesprOht wird. 

5 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass dem aushartbaren Werkstoff Fasern, insbesondere 
FaserstQcke (16), beigef ugt werden. 

10 1 6. Verfahren nach Anspaich 1 5, dadurch gekennzelchnet, die Fasem 
einem Applikationswerkzeug ais Faserstrange (Rovings) (13) zugefQhrt, dort 
geschnitten und nachfolgend als FaserstQcke (16) appllzlert werden. 

1 7. Verfahren nach Anspruch 1 6, dadurch gekennzelchnet, dass dem 
15 Applikationswerkzeug glelchzeitig der aushartbare Werkstoff In flQsslger 

Fomn zugefuhrt wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 17, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass die Applikation des aushartbaren Werkstoffs in mehreren 

20 Lagen erfolgt, wobei die Anzahl der Lagen drtlich unterschledlich ist. 

19. SItz, insbesondere Fahrzeugsitz mit einem Polstertell nach einem der 
AnsprQche 1 bis 1 1 . 
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Fig. 2 



Johnson Controls GmbH / Burscheid 

-13- 



Aktz. 020g5/DE 




Johnson Controls GmbH /'Burscheid 



Aktz, 02095/DE 



-14- 

Zusammenfassung 

Ein Polsterteil (1), insbesondere fOr den Sltz eines Kraftfahrzeugs, besteht 
aus einem Schaumstoffkorper und einer zumindest In Tellbereichen seiner 
Oberflache angeordneten Schutzschicht (3), welche eine Zerstorung des 
Schaums durch Kontakt mit der Metallstruktur des Sitzes verhindert. 
ErfindungsgemaB enthalt die Schutzschicht (3) einen als Flussigkeit (8) 
applizlerbaren und aushartbaren Werkstoff, dem vorzugsweise Faserstucke 
(16) zugemischt werden. 

Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren erfolgt der Auftrag der Schutz- 
schicht (3) unmittelbar auf das vorgeformte Polsterteil (1) Oder vor dem 
Verschaumen In die betreffende KavltSt (10) des Sch^umwerkzeugs (1 1). 



[Fig. 3] 
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